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@ Auflosewalze fur eine Faserbandaufloseeinrichtung 

(57) Bei einer Garnitur fiir eine Auflosewalze wird vorgesehen, 
da& die Seitenftanken der Zahne mit einer eine Mitnahme- 
wirkung erhdhenden Oberflachenstruktur versehen sind. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft eine Auflosewalze fur eine Fa- 
serbandaufldseeinrichtung mit einer auf ihrem Umfang 
befindiichen Garnitur aus Zahnen, die in mehreren, im 5 
wesentlichen in Umfangsrichtung verlaufenden Reihen 
angeordnet sind und die jeweils eine Zahnbrust, einen 
Zahnrucken und zwei Seitenflanken aufweisen. 

Deranige Aufldsewalzen sind beispielsweise durch 
die DE 35 01 876 A! bekannt. Es ist dabei ferner be- 10 
kannt, die Garnituren durch Aufwickeln von Sagezahn- 
drahten oder durch Einschleifen der Zahnformen in die 
Umfangsflache zu erzeugen. Die Ausbildung der Garni- 
tur und insbesondere die Form der Zahne haben einen 
erheblichen EinfluO auf das Spinnergebnis. Die Auflose- 15 
walze dient dazu, ein als Faserband zugefuhrtes Faser- 
material zu Einzelfasern aufzulosen. die dann als Einzel- 
fasern dem Spinnorgan zugefuhrt werden sollen. Das 
Faserband wird mit relativ geringer Geschwindigkeit 
zugefuhrt (etwa 1 m/min), wahrend sich die Zahne der 20 
Garnitur mit relativ hoher Geschwindigkeit bewegen 
(etwa 30 m/s). Die Zahne der Garnitur dringen deshalb 
mit sehr hoher Geschwindigkeit in das Faserbandende 
ein, den sogenanntcn Faserbart, wobei sie diesen Faser- 
bart auskammen und aus ihm die Fasern einzeln heraus- 25 
losen. Urn die Garnitur vor einem VerschleiB zu schiit- 
zen. ist es bekannt, sie mit einer Nickel-Diamantbe- 
schichtung zu versehen. Es hat sich gezeigt, daB diese 
Nickel-Diamantbeschichtung nicht nur eine Verbesse- 
rung der Lebensdauer bewirkt, sondern auch eine gute 30 
Auskammwirkung herbeifuhrt, was wohl darauf beruht, 
daQ die Seitenflanken der Zahne der Garnitur gunstige 
Reibeigenschaften zu Fasern aufweisen, so daB das Her- 
auslosen der einzelnen Fasern verbessert wird. Ein 
Nachteil dieser Nickel-Diamant-beschichteten Garnitu- 35 
ren besteht jedoch darin, daB insbesondere bei be- 
stimmten Fasermateriaiien eine hohe Staubentwicklung 
auftritt, die zu einer Beeintrachtigung des Spinnprozes- 
ses fuhrt. Dieser Staub wird in dem Spinnorgan abgela- 
gert und stort dort den Spinnvorgang. 40 

Es ist auch bekannt (DE 39 15 022 Al), die Zahnflan- 
ken einer Sagezahndraht-Garnitur mit einer Beschich- 
tung. insbesondere einer Plasmabeschichtung zu verse- 
hen, urn dadurch den Zahnflanken eine gleichmaBige 
Rauhtiefe von etwa 7 bis 9 Mikrometer zu geben. 45 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Auf- 
losewalze der eingangs genannten Art zu schaffen, de- 
ren Garnitur ein gutes, schonendes Auskammen des Fa- 
serbartes ermoglicht. ohne daB dabei eine ubermaBtge 
Staubentwicklung entsteht. 50 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die Seiten- 
flanken der Zahne mit einer eine Oberflachenstruktur 
ergebenden. mittels einer Oberflachenbearbeitung er- 
zcugtcn Musterung versehen sind. 

Durch diese Musterung wird eine Oberflache fur die 55 
Zahnflanken geschaffen, die eine gute Mitnahmewir- 
kung auf die Fasern ausiibt, ohne daB jedoch die Fasern 
aggressiv angegriffen werden, so daB von ihnen keine 
Staubpartikel abgeschabt werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 60 
sehen. daB die Zahne nach Erzeugen der Musterung 
mittels Borieren gehartet sind. Dadurch wird erreicht, 
daB die Garnitur eine ausreichende Harte und damit 
eine geniigende Standzeit aufweist, wahrend anderer- 
seits eine Oberflachenbeschichtung vermieden wird, 65 
durch die die Form der Oberflachenmusterung wieder 
verloren gehen konnte. 

Die Oberflachenbearbeitung der Seitenflanken der 
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Zahne kann durch Erodieren, insbesondere Funkenero- 
dieren, oder durch eine Laserbehandlung erfolgen. Die- 
se Oberflachenbehandlung kann sowohl bei eingeschlif- 
fenen Garnituren als auch bei Garnituren aus Sagezahn- 
drahten durchgefuhrt werden. Bei eingeschliffenen Gar- 
nituren ist es auch ohne weiteres mogiich, die Muste-. 
rung der Seitenflanken der Zahne bereits beim Schlei- 
fen mit anzubringen. Bei Sagezahndrahten. die ublicher- 
weise gestanzt werden, ist es auch mogiich. die Muste- 
rung bei dem Stanzen anzubringen, d. h. die Seitenflan- 
ken der Zahne beispielsweise zu pragen. 

Weitere Merkmale und Vorteiie der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsformen und den 
Unteranspruchen. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine schematisch dar- 
gestellte Aufloseeinrichtung fur eine OE-Spinnvorrich- 
tung mit einer eine Garnitur aus Zahnen aufweisenden 
Auflosewalze. 

Fig. 2 einen Axialschnitt durch den Bereich der Gar- 
nitur einer erfindungsgemaBen Auflosewalze in stark 
vergroBerter Darstellung, 

Pig. 3 bis 5 in ebenfalls stark vergroBertem MaBstab 
Teil-Axialschnitte durch weitere Ausfuhrungen von 
Garnituren, 

Fig. 6 einen stark vergroBerten Teil-Querschnitt 
durch eine Garnitur einer weiteren erfindungsgemaBen 
Ausfuhrungsform einer Auflosewalze und 

Fig. 7 und 8 Axialansichten von einzelnen Zahnen 
weiterer Ausfuhrungsformen. 

Die in Fig. 1 dargestellte Zufuhr- und Aufloseeinrich- 
tung dient beispielsweise zum Zufiihren von Fasern in 
einer OE-Rotorspinn-Vorrichtung. Von der Zufuhr- und 
Aufloseeinrichtung wird ein Fasermaterial, das in Form 
eines Faserbandes (7) zugefuhrt wird, zu einzelnen Fa- 
sern (10) aufgeldst, die zu einem Spinnorgan transpor- 
tiert werden. in welchem sie gebundelt und zu einem 
Gam zusammengedreht werden. das kontinuierlich ab- 
gezogen wird. 

Das Faserband wird mittels einer Zufuhrwalze (3) und 
eines Zufuhrtisches (4) eingezogen. Der Zufuhrtisch (4), 
auf welchem sich ein Einlauftrichter (6) abstutzt, ist urn 
eine Achse (5) schwenkbar gelagert und mit einer nicht 
dargestellten Federeinrichtung an die Zufuhrwalze (3) 
angednickt, so daB er mit dieser einen Klemmspalt bil- 
det. 

Die Zufuhrwalze (3), die in Richtung des Pfeiles (A) 
rotiert, und der Zufuhrtisch (4) bieten das mit einer Ge- 
schwindigkeit von etwa 1 m/min zugefuhrte Faserband 
in Form eines Faserbartes (8) einer Auflosewalze (1) dar, 
die mit gleichem Drehsinn rotiert, d. h. in Richtung des 
Pfeiles (B). Die von einem Auflosewalzengehause (2) 
umgebende Auflosewalze (1) ist auf ihrem Umfang mit 
einer Garnitur (9) versehen, die aus einer Vielzahl von 
Zahnen gebildet ist, die in im wesentlichen in Umfangs- 
richtung umlaufenden Reihen hintereinander angeord- 
net sind. Es ist bekannt, als Garnitur (9) einen Sagezahn- 
draht auf den Umfang der Auflosewalze (1) aufzuwik- 
keln. Dieser Sagezahndraht wird dann in Wendelform 
auf den Umfang gewickelt. Es ist auch bekannt, die Gar- 
nitur (9) in den Umfang der Auflosewalze einzuschlei- 
fen, wobei dann parallele Zahnreihen entstehen, die je- 
weils in zu der Achse der Auflosewalze (1) geneigten 
Ebenen liegen. 

Die Auflosewalze (1) lauft mit Drehzahlen von 5000 
min ~ 1 bis 8000 min " \ wobei die Zahne mit Umfangsge- 
schwindigkeiten von bis zu 30 m/s umlaufen. 

Die Zahne der Garnitur (9) dringen in den Faserbart 
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(8) ein und kammcn dicscn aus. Dabei werden die Fa- 
sern aus dem Faserbart (8) herausgezogen, sobald die 
Mitnahmekrafte der Auflosewalze (1) groBer als die die 
Fasern zuruckhaltenden Krafte sind. Die Fasern werden 
dann auf dem weiteren Weg urn den Umfang der Auflo- 
sewalze (1) herum beschleunigt und als Einzelfasern (10) 
nach'etwa 180° uber einen etwa tangential an der Auflo- 
sewalze (t) anschlieQenden Faserspeisekanal (1 1) zu ei- 
nem Spinnorgan gefiihrt. Das Beschleunigen der Fasern 
erfolgt mittels von den Zahnen der Garnitur (9) aufge- 
brachten Reibungskraften und wird durch Luftstrdmun- 
gen unterstutzt, die die Auflosewalze (1) einerseits mit- 
reiBt und die durch einen an das Ende des Faserspeisek- 
anals (11) angelegten Unterdruck verstarkt werden. 
Hierbei werden Luftstromungen uber eine Schmutzab- 
scheideoffnung (12) und eine LufteinlaBoffnung (27) an- 
gesaugt. 

Wahrend dieses Transportes um den Umfang der 
Auflosewalze (I) herum befinden sich die Fasern in Gas- 
sen (14) zwischen den Zahnen (13) (Fig. 2), wobei sie 
insbesondere aufgrund von Reibung zu den Seitenflan- 
ken (16) der Zahne (13) in Umfangsrichtung mitgenom- 
men und beschleunigt werden. In Fig. 2 sind zwei zu 
benachbarten Zahnreihen gehorende Zahne (13) darge- 
stellt, zwischen denen eine Gasse (14) vorhanden ist Die 
einen runden Boden aufweisenden Gassen werden zu- 
nachsi von geschlossenen ZahnfuBen (15) begrenzt, von 
denen dann die eigentlichen Zahne (13) aufragen, die 
jeweils eine Zahnbrust, einen Zahnriicken und zwei Sei- 
tenflanken (16) besitzen. Wie ferner zu ersehen ist, ver- 
jungen sich die Querschnitte der Zahne (13) in radialer 
Richtung bis zu einer abgeflachten Zahnspitze ( 1 7). 

Um eine moglichst wirkungsvolle Mitnahme zu erhal- 
ten, ohne daB die einzelnen Fasern nennenswert gescha- 
digt sind, erhalten die Seitenflanken (16) der Zahne eine 
besondere Oberflachenstruktur. Mit dieser Oberfla- 
chenstruktur wird die mogliche Kontaktflache zu den 
Fasern vergroBert. ohne daB dabei jedoch scharfe, ent- 
lang den noch langsamen oder nahezu stillstehenden 
Fasern entlangscheuernde Kanten vorgesehen werden. 40 
Diese Oberflachenstruktur kann bereits bei der Herstel- 
lung der Zahne (13) oder aber auch nachtraglich durch 
Funkenerosion oder Laserbestrahlung o.dgl. erhalten 
werden. 

Um sicherzustellen, daB eine ausreichende Standzeit 45 
fur die Zahne erhalten wird, wird ein VerschleiBschutz 
vorgesehen, der allerdings nicht als eine Oberflachenbe- 
schichtung ausgefuhrt wird. Insbesondere wird ein Ver- 
schleiBschutz durch ein Borieren der Garnitur erhalten, 
bei welchem eine Eisenboridschicht mit einer Dicke von 50 
20 bis 30 Mikrometer erzeugt wird. Hierbei wird ein 
Borierpulver verwendet. das die Garnitur umgibt. wah- 
rend die Garnitur in einer Schutzgasatmosphare auf ca. 
900°Caufgeheiztwird. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 2 sind die Seiten- 55 
flanken (16) mit Rillen (18) versehen, die in Umfangs- 
richtung verlaufen und die einen gerundeten Quer- 
schnitt aufweisen. Zwischen den Rillen (18) sind glatte 
Flachen belassen. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 ist vorgesehen, 60 
daB die Seitenflanken (16) der Zahne (13) mit einer einen 
runden Rillengrund aufweisenden Rillung (19) verschen 
ist, wobei die Rillen unmittelbar aneinander anschlieBen. 
Auch bei dieser Ausfuhrungsform verlaufen die Rillen 
im wesentlichen in Umfangsrichtung. 65 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 ist vorgesehen, 
daB die Seitenflanken (16) mit einer Abstufung (20) ver- 
sehen sind, d. h. der Querschnitt der Zahne (13) vom 
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ZahnfuB (15) bis zur Zahnspitze (17) verjiingt sich stu- 
fenformig, wobei die Kanten der Stufen im wesentlichen 
in Umfangsrichtung verlaufen. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 ist vorgesehen, 
5 daB die Seitenflanken (16) in Form von Wellen (21) 
strukturiert sind, wobei die Wellenberge und die Wel- 
lentaler ebenfalls im wesentlichen in Umfangsrichtung 
verlaufen. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 6 ist vorgesehen, 
10 daB die Seitenflanken (16) mit annahernd radial verlau- 
fenden Rillen (18) versehen sind. Wie aus Fig. 6 zu erse- 
hen ist, laufen diese Rillen (18) in den Zahnriicken (23) 
aus. Die Zahnbrust (22) der Zahne ist jeweils frei von 
irgendwelcher Struktur, so daB beim Eindringen der 
15 Zahne (13) in den Faserbart (8) (Fig. 1) moglichst keine 
Schadigung der Fasern entsteht. Die Rillen (18) besitzen 
zweckmaBigerweise gerundete Obergange zu den ver- 
bleibenden Flachen der Seitenflanken, so daB hier 
scharfe Kanten vermieden werden. 
20 Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 7 sind die Seiten- 
flanken der Zahne (13) mit punktformigen Aussparun- 
gen (25) versehen, die durch Funkenerodieren oder auch 
durch Laserbestrahlung o. dgl. angebracht werden kon- 
nen. 

25 Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 8 sind die Seiten- 
flanken der Zahne (13) mit einer waffelfdrmigen Struk- 
turierung (26) versehen. was beispielsweise durch ein 
entsprechendes Einschleifen von sich kreuzenden V-fdr- 
migen Rillen oder auch durch ein entsprechendes Ein- 
30 pragen erfolgen kann. Auch bei dieser Bauart wird ver- 
mieden, daB scharfkantige Begrenzungen oder Ober- 
gange in Umfangsrichtung vermieden werden. 

Bei alien Ausfiihrungsformen wird vorgesehen, daB 
die Oberflachenstruktur durch Vertiefungen erhalten 
35 wird, die nur eine geringe Tiefe aufweisen. die weniger 
als 0,5 mm und in der Regel weniger als 0,01 mm betragt. 

Wichtig ist, daB sich das Strukturieren auf die Seiten- 
flanken (16) beschrankt und daB insbesondere die Zahn- 
brust (22) und der Gassengrund (24), siehe Fig. 6, glatt 
und ggf. sogar poliert sind. 

Patentanspruche 

1. Auflosewalze fur eine Faserbandaufloseeinrich- 
tung mit einer auf ihrem Umfang befindlichen Gar- 
nitur aus Zahnen, die in mehreren, im wesentlichen 
in Umfangsrichtung verlaufenden Reihen angeord- 
net sind und die jeweils eine Zahnbrust, einen 
Zahnriicken und zwei Seitenflanken aufweisen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Seitenflanken (16) 
der Zahne (13) mit einer eine Oberflachenstruktur 
(18, 19, 20, 21, 25. 26) ergebenden, mittels einer 
Oberflachenbearbeitung erzeugten Musterung 
versehen sind. 

2. Auflosewalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zahne (13) nach Erzeugen der 
Musterung mittels Borieren gehartet sind. 

3. Auflosewalze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in die Seitenflanken (16) vor- 
zugsweise regelmaBig verteilt angeordnete Vertie- 
fungen ( 18. 19, 20, 21, 25, 26) eingearbeitet sind. 

4. Auflosewalze nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen annahernd radial 
verlaufende Rillen (18) sind. 

5. Auflosewalze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen an- 
nahernd in Umfangsrichtung verlaufende Rillen 
(18, 19, 21) sind. 
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6. Auflosewalze nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daO die Seitenflanken (16) 
sich in radialer Richtung nach auDen stufenweise 
verjungen. 

7. Auflosewalze nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenflanken (16) 
•mit punktformigen Vertiefungen oder Lochern (25) 
versehen sind. 
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